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(57) Abstract 

The invention relates to a bor- 
ing tool comprising a retaining device 
which extends in the direction of a lon- 
gitudinal axis and which comprises a 
shaft section and a head section. A 
groove which runs orthogonal in rela- 
tion to the longitudinal axis and in the 
direction of a transversal axis is con- 
figured in said head section. The bor- 
ing tool also comprises a cutting insert 
which is inserted in the groove, and 
comprises a clamping element Said 
clamping element passes through a re- 
ceiving boring configured in the cutting 
insert and through a boring configured 
in at least one of the groove limbs. In 
addition, the clamping element clamps 
the cutting insert against the at least one 
groove limb. 

(57) 




Die Erfindung schafft ein Bohrw- 
erkzeug mit einem sich in Richtung 
einer Langsachse erstrcckenden Hal- 
ter, der einen Schatabschnitt und einen 

NuTel™^ mJ ^Ssachse* in Richtung einer Querachse veriaufende Nut ausgebildet ist, einem in der 

*L fSSTS k IT^ und ejnem Wemmelement, das erne im Schneideinsatz ausgebildete Autnahmebohrung und eine in wenig- 
stens einem der Nutschenkel ausgebildete Bohrung durchsetzt und den Schneideinsatz gegen den wenigstens einen Nutschenke! klemnTt 
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Beschreibung 

Bohrwerkzeuq mit einem ae oen Losen aesicherten. austauschbaren 
Schneideinsatz 

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug, insbesondere 
Spitzbohrwerkzeug, mit einem, gegen Losen gesicherten, 
austauschbaren Schneideinsatz gemaLB dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1. 

Aus der europ&Lschen Patentschrift EP-B- 0625 395 ist 
ein gattungsgemaBes Bohrwerkzeug bekannt, das einen 
Halter mit einem axialen Klemmschlitz aufweist, in dem 
ein plattenformiges Bohrmesser als der austauschbare 
Schneideinsatz an der GrundflSche des Klemmschlitzes 
anliegend eingesetzt ist. Die kraftschliissige Befestigung 
des Bohrmessers an den Halter erfolgt iiber wenigstens 
einen mit einem Kopf versehenen Schraubbolzen, der in 
eine Bohrung in wenigstens einem der Klemmschlitzschenkel 
sowie in eine Bohrung im Bohrmesser eingreift. Die 
Mittelachse der Bohrung im Klemmschlitzschenkel ist 
gegeniiber der Mittelachse der Bohrung im Bohrmesser in 
Langs- und Querrichtung des Bohrwerkzeugs versetzt. Des 
weiteren ist wenigstens einer von zwei einander 
zugekehrten Umfangsrandern des Schraubbolzens und der 
Bohrmesser-Bohrung abgeschragt. Um eine genaue 
Zentrierung des Bohrmessers in Bezug auf die Drehachse 
des Halters zu ermoglichen, ist in einer sich von der 
Klemmschlitzgrundflache aus in den Halter erstreckenden 
Bohrung ein Abschnitt eines Zentrierstifts eingesetzt, 
dessen anderen Abschnitt in einen Zentrierschlitz in der 
an der Klemmschlitzgrundflache anliegenden Seite des 
Bohrmessers eingreift, um das Bohrmesser in Bezug auf die 
Drehachse des Halters zu zentrieren. Die Nennbreite des 
Zentrierschlitzes ist grofler gewShlt als die des in den 
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Zentrierschlitz eingreifenden Abschnitts des 

Zentrierstif ts . Die Richtung und GroBe der Versetzung der 
Mittelachsen von Bohrmesser-Bohrung und 

Klemmschlitzschenkel-Bohrung sind ferner so gewahlt, daB 
5 im gespannten Zustand des Schraubbolzens nur eine 
Seitenflache des Zentrierschlitzes in der zentrierten 
Lage des Bohrmessers an einer Seite des Zentrierstiftes 
anliegt. 

10 Durch die vorstehend beschriebene Ausgestaltung des 

Bohrwerkzeugs kann zwar der Toleranzbereich der Lage der 
am Zentrierstift anliegenden Seitenflache des 
Zentrierschlitzes beliebig klein gewShlt werden, jedoch 
ist der groBe herstellungstechnische Aufwand, der bei der 

15 Anfertigung des Zentrierschlitzes im Bohrmesser im 
Hinblick auf die relative Anordnung zur Bohrung zur 
Aufnahme des Zentrierstifts im Halter betrieben werden 
muB, von Nachteil. Des weiteren wird bei dem vorstehend 
beschriebenen Bohrwerkzeug als nachteilig angesehen, daB 

20 bei der Bearbeitung des Klemmschlitzes und der 
Anfertigung der Bohrung in der Klemmschlitz grundf lMche 
bzw. des Zentrierschlitzes im Bohrmesser im Hinblick auf 
ein moglichst minimales Spiel zwischen dem Bohrmesser und 
dem Klemmschlitz eine sehr hohe Prazision erforderlich 

25 ist. Bereits geringfiigige Toleranzen konnen dazu fiihren, 
daB das Bohrmesser zwar mittels des Schraubbolzens 
zunachst nach der Montage im Klemmschlitz lagerichtig 
eingepaBt ist, jedoch eine stabile Anlage des Bohrmessers 
an der Klemmschlitzgrundf lache in der gewiinschten Weise 

30 wahrend des Betriebs des Bohrwerkzeugs nicht immer 
erzielbar ist, Beispielsweise konnen ungewollte Spalte 
zwischen der an der Grundf lache des Klemmschlitzes 
anliegenden Seite des Bohrmessers und der Grundf lache des 
Klemmschlitzes entstehen, die im Betrieb des 

35 Bohrwerkzeugs auftretende Vibrationen noch verstarken 
konnen . 
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Dariiber hinaus liegt in der zentrierten Lage des 
Bohrmessers, wie es vorstehend beschrieben wurde, ein 
zylindrischer oder im Querschnitt als Vierkant 
ausgebildeter Zentrierstift an einer Seitenflache des 
Zentrierschlitzes des Bohrmessers an. Abgesehen von der 
hohen mechanischen Beanspruchung des Zentrierstifts 
wahrend des Einklemmens des Bohrmessers im Klemmschlitz 
des Halters durch BetStigung des Schraubbolzens muB der 
Zentrierstift wahrend des Betriebs des Bohrwerkzeugs 
groBen dynamischen Belastungen standhalten. Das 
Bohrwerkzeug ist wahrend seines Betriebs, beispielsweise 
durch unterbrochenen Schnitt, iiblicherweise star ken 
Vibrationen und Spannungen ausgesetzt. Unter dem EinfluB 
von Druckkraften, die aus den Spannungen und Vibrationen 
resultieren, tritt am Zentrierstift insbesondere bei 
einer zylindrischen Ausgestaltung und an der betreffenden 
Seitenflache im Klemmschlitz des Bohrmessers eine 
Verformung in Gestalt einer rechteckigen Abplattung ein, 
Des weiteren konnen sich bei dem zylindrischen 
Zentrierstift wie auch bei dem im Querschnitt als 
Vierkant ausgebildeten Zentrierstift infolge der groBen 
Druckkrafte starke Biegeverformungen ergeben, da sich 
selbst im Fall des im Querschnitt als Vierkant 
ausgebildeten Zentrierstifts nur eine relativ kleine 
Querschnittsflache in Querrichtung des Bohrwerkzeugs, 
d.h. in Richtung der Nut, erzielen laBt. Derartige 
Verformungen erlauben einen, wenn auch nur geringfiigigen, 
Versatz des Bohrmessers im Klemmschlitz des Halters. Dies 
ist fur die beabsichtigte exakte und spielfreie 
Zentrierung des Bohrmessers relativ zur Drehachse des 
Halters hinderlich. Als eine Folge davon kann sich ein 
ungenauer Rundlauf des Bohrmessers, insbesondere dessen 
Spitze, und damit eine Herabsetzung der Standzeit des 
Bohrmessers und des Bohrwerkzeugs insgesamt einstellen. 
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Abgesehen von dem herstellungstechnisch hohen Aufwand 
wird ferner der vorrichtungstechnische Aufwand im 
Hinblick auf die Kompaktheit des Bohrwerkzeugs und die 
exakte lagerichtige Positionierung des Bohrmessers iiber 
5 den Zentrierstift im Klemmschlitz des Halters als 
nachteilig erachtet. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, das eingangs 
beschriebene gattungsgemafle Bohrwerkzeug mit einem, gegen 
10 L6sen gesicherten, austauschbaren Schneideinsatz derart 
weiterzubilden, dafl eine vorrichtungstechnisch einfache 
aber dennoch stabile, exakte und lagerichtige Zentrierung 
und Fixierung des Schneideinsatzes gegeniiber dem Halter 
gewahrleistet ist. 



15 



0 



Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemafle 
Bohrwerkzeug gemSfl den Merkmalen des Patentanspruchs 1 
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen dieses Bohrwerkzeugs 
sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 bis 15. 



Ein gattungsgemafles Bohrwerkzeug mit einem 
austauschbaren Schneideinsatz, wie es im Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 beschrieben ist, wird im allgemeinen 
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten betrieben. Um den aus 

5 den hohen Schnittgeschwindigkeiten resultierenden 
Vibrationen und den dadurch bedingten dynamischen 
Beanspruchungen standhalten zu konnen, weist ein 
derartiges Bohrwerkzeug meist einen relativ groflen 
Kerndurchmesser auf. Die erfindungsgemafle 

I Weiterentwicklung des gattungsgemMBen Bohrwerkzeugs 
besteht im besonderen nun darin, dafl der Schneideinsatz, 
der im ubrigen vorzugsweise aus Hartmetall hergestellt 
ist, einen sich in Richtung der Langsachse des 
Bohrwerkzeugs erstreckenden Portsatz auf weist, der sich 
in eine von der Nutgrundf lache aus in Richtung der 
Langsachse zum Schaftabschnitt hin ausgebildete 
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Vertiefung erstreckt und gegen eine in der Vertiefung 
vorgesehene zweite Anschlagflache zur Fixierung des 
Schneideinsatzes in Richtung der Querachse gepreBt ist. 
Die Tatsache, daB der Kerndurchmesser gattungsgemaBer 
Bohrwerkzeuge im allgemeinen relativ groB ist f wird bei 
der erfindungsgemaBen Weiterentwicklung somit in 
vorteilhafter Weise zur Ausbildung der Vertiefung zur 
Aufnahme des axialen Fortsatzes des Schneideinsatzes 
genutzt. Da aufgrund des relativ groBen Querschnitts des 
Bohrwerkzeugkerns gemigend Platz vorhanden ist, kann die 
Vertiefung ausgebildet werden, ohne dabei die Festigkeit 
und dadurch die Stabilitat des Bohrwerkzeugs wesentlich 
herabzusetzen. 

Die Zentrierung und Fixierung des Schneideinsatzes am 
Halter erfolgt somit iiber zwei Anschlagf lachen, wobei die 
erste Anschlagf lache den Schneideinsatz in erster Linie 
in Richtung der Langsachse und die zweite Anschlagf lache 
den Schneideinsatz in erster Linie in Richtung der 
Querachse positionieren soli. Durch eine entsprechende 
Orientierung der ersten und zweiten Anschlagf lache , 
beispielsweise durch Ausbildung als Planf ISchen, die 
jeweils in einer in Bezug auf die LSngsachse nicht 
nonnalen Ebene liegen, ist es natiirlich auch moglich, daB 
die erste und zweite Anschlagflache den Schneideinsatz 
sowohl in Richtung der Querachse als auch in Richtung der 
Langsachse positionieren. 

Gegeniiber dem eingangs beschriebenen herkommlichen 
Bohrwerkzeug, bei dem die Funktion der Positionierung in 
Richtung der Querachse der relativ kleinf lachige 
Zentrierstift ausubt, konnen bei dem erfindungsgemaBen 
Bohrwerkzeug sowohl die erste wie auch zweite 
Anschlagflache als relativ groBe Flachen ausgebildet 
werden, so daB eine relativ groBf lachige Abstiitzung des 
Schneideinsatzes am Halter sowohl in Langsrichtung als 
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auch in Querrichtung moglich ist. Die bislang im 
Zusammenhang mit der Abstiitzung des Bohrmessers am 
Zentrierstift in Richtung der Querachse auf getretenen 
hohen statisohen wie auch dynamischen Belastungen des 
Zentrierstifts und des Bohrmessers lassen sich 
dementsprechend deutlich vermindern, wodurch sich als 
Ergebnis ein infolge der Abplattung des Zentrierstifts 
bedingter Versatz des Schneideinsatzes in Richtung der 
Querachse wahrend des Klemmvorgangs oder wahrend des 
Betriebs des Bohrwerkzeugs effektiv verhindern laflt. Das 
erfindungsgemMBe Bohrwerkzeug ermoglicht somit einen 
wesentlich besseren Rundlauf und gewahrleistet dadurch 
eine hohe Qualitat bei der Anfertigung von Bohrlochern. 

15 Die Vertiefung, die sich von der Nutgrundflache der 

beispielsweise durch Frasen hergestellten Nut aus zum 
Schaftabschnitt hin in den Halter erstreckt, laflt sich 
beispielsweise durch Bohren oder Frasen anfertigen. Die 
Nutgrundflache weist daher einen Flacheninhalt auf, der 
urn die von der Vertiefung beanspruchte Querschnittsf lache 
reduziert ist. Fungiert die Nutgrundflache nun wie bei 
dem eingangs beschriebenen herkdmmlichen Bohrwerkzeug 
zweckmafligerweise als die erste Anschlagf lache , so 
verringert sich aufgrund des kleineren Flacheninhalts der 
i Nutgrundflache der herstellungstechnische Aufwand im 
Zusammenhang mit der PrSzisionsbearbeitung der ersten 
Anschlagf lache. Zudem ist die Wahrscheinlichkeit , daB 
zwischen der ersten Anschlagf lache und der entsprechenden 
Seite des Schneideinsatzes ungewollte Spalte auftreten, 
deutlich verringert. An dieser Stelle sei darauf 
hingewiesen, daJ3 als die erste Anschlagf lache nicht nur 
die Nutgrundflache fungieren kann, wenngleich dies im 
Hinblick auf eine stabile Positionierung des 
Schneideinsatzes in der Nut sowie im Hinblick auf die 
Prazisionsbearbeitung der ersten Anschlagf Sche von 
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Vorteil ware, sondern beispielsweise auch die 
Vertief ungsgrundf lache . 

Durch die erfindungsgemaBe Weiterbildung des 
gattungsgemaBen Bohrwerkzeugs reduziert sich ferner die 
Zahl der Bauteile des Bohrwerkzeugs auf den Halter, den 
Schneideinsatz und das Klemmelement . Ein Zentrierstift 
zur Zentrierung des Schneideinsatzes relativ zum Halter 
ist nicht mehr erforderlich, so daB sich neben dem 
herstellungstechnischen Aufwand auch der 

vorrichtungstechnische Aufwand verringert. 

Wie die Nut laBt sich auch die zweite Anschlagf lache 
zur Fixierung des Schneideinsatzes in Richtung der 
Querachse des Bohrwerkzeugs beispielsweise durch Frasen 
problemlos herstellen. Die erste und zweite 
Anschlagflache sind im Hinblick auf den 
herstellungstechnischen Aufwand sowie im Hinblick auf 
einen moglichst innigen Flachenkontakt mit dem 
Schneideinsatz vorteilhafterweise als Planflachen 
ausgebildet, wobei die erste Anschlagflache vorzugsweise 
als eine zur Langsachse normale Planf lache und, sofern 
die Mittel-achse der Aufnahmebohrung im Schneideinsatz 
gegeniiber der Mittelachse der Bohrung in dem wenigstens 
einen Nutschenkel nicht nur in Richtung der Langsachse 
sondern auch in Richtung der Querachse versetzt ist, auch 
die zweite Anschlagflache als eine zur Querachse normale 
Planf lache ausgebildet ist. Das erfindungsgemMBe 
Bohrwerkzeug ist jedoch nicht nur auf eine derartige 
Ausgestaltung der ersten und zweiten Anschlagf lMche 
beschrankt. Ebenso ware es auch denkbar, die erste 
Anschlagflache und/oder die Anschlagflache als 
PlanflSche(n) auszubilden, die nicht normal zur 
Langsachse bzw. Querachse ausgerichtet sind/ist. Des 
weiteren konnen die erste Anschlagflache wie auch die 
zweite Anschlagflache als als gekriimmte Flachen, 
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ausgebildet sein, obgleich sich dadurch der Aufwand im 
Hinblick auf die Prazisionsbearbeitung dieser 
Anschlagflachen erheblich erhohen kann. Die mit der 
ersten und zweiten Anschlagflache in Anlage zu bringenden 
5 am Schneideinsatz bzw. am Fortsatz des Schneideinsatzes 
vorgesehenen Seitenflachen sind im Hinblick auf einen 
moglichst innigen Flachenkontakt, bei dem moglichst wenig 
ungewollte Spalte auftreten, vorteilhafterweise 
komplementar zu den am Halter vorgesehenen 
10 Anschlagflachen ausgebildet. 

Gute Ergebnisse bei der Zerspanung von hochfesten 
Materialien konnen insbesondere dann erzielt werden, wenn 
das Bohrwerkzeug wenigstens eine Spannut aufweist, die im 
15 Bereich einer der Spanflachen des Schneideinsatzes 
auslauft und biindig in diese iibergeht. Wenn in diesem 
Fall die Vertiefung einen derart groBen Querschnitt 
aufweist, daB die Vertiefung in die Spannut ubergeht, so 
daB sich ein Werkzeug, beispielsweise ein StirnfrSser, in 
20 Richtung der Querachse iiber die Spannut in die Vertiefung 
einfuhren l&Bt, kann die in der Vertiefung vorgesehene 
zweite Anschlagflache, die wie vorstehend beschrieben 
vorzugsweise als eine zur Querachse normale Planflache 
ausgebildet ist, problemlos angefertigt werden. Diese 
25 Ausgestaltung des erfindungsgemMBen Bohrwerkzeugs erweist 
sich demnach darin als vorteilhaft, daB sich im Gegensatz 
zu dem eingangs beschriebenen herkommlichen Bohrwerkzeug 
bei dem erfindungsgemMBen Bohrwerkzeug neben der ersten 
Anschlagflache auch die zweite Anschlagflache sowie die 
30 entsprechenden, am Schneideinsatz vorgesehenen 
Seitenflachen entweder als auBenliegende oder wenigstens 
als vori auBen gut zugangliche Flachen problemlos 
anfertigen bzw. bearbeiten lassen. Auf diese Weise konnen 
somit samtliche Anschlagflachen des Halters bzw. 
15 Seitenflachen des Schneideinsatzes als Planflachen mit 
einer hohen Oberf lachengiite geschaffen werden, was in 
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einer auBerst prazisen und stabilen Zentrierung des 
Schneideinsatzes am Halter resultiert. 

Im Hinblick auf groBtmogliche StabilitcLt des 
5 Bohrwerkzeugs insgesamt, durchsetzt das Klemmelement, das 
vorzugsweise als ein rotationssymmetrischer Korper 
ausgebildet ist, vorteilhafterweise neben der im 
Schneideinsatz ausgebildeten Aufnahmebohrung eine sich 
durch beide Nutschenkel hindurch erstreckende Bohrung, so 

10 daB der Schneideinsatz im montierten Zustand des 
Bohrwerkzeugs zwischen beide Nutschenkel geklemmt ist. In 
diesem Fall bietet die Ausgestaltung des Klemmelements 
als Klemmschraube mit einem Kopf abschnitt, der in einem 
entsprechend angepaBten Abschnitt der Bohrung in dem 

15 einen der Nutschenkel eingesetzt ist, einem 
Schaftabschnitt, der durch die Aufnahmebohrung im 
Schneideinsatz geht, und einem Gewindeabschnitt, der in 
einem mit einem Gewinde versehenen Abschnitt der Bohrung 
in dem anderen der Nutschenkel eingreift, eine 

20 kostengiinstige und prazise herstellbare Ausgestaltung des 
Klemmelements . 

Der Versatz der Mittelachse der Aufnahmebohrung im 
Schneideinsatz gegeniiber der sich durch beide Nutschenkel 

25 hindurch erstreckenden Bohrung kann den jeweiligen 
Anforderungen entsprechend beispielsweise so gewahlt 
sein, daB die Mittelachse der Aufnahmebohrung im 
Schneideinsatz gegeniiber der Mittelachse der sich durch 
beide Nutschenkel hindurch erstreckenden Bohrung in 

30 Richtung der Langsachse und in Richtung der Querachse 
parallel versetzt angeordnet ist. Es ist jedoch auch 
moglich, daB die Mittelachse der Aufnahmebohrung im 
Schneideinsatz und die Mittelachse der sich durch beide 
Nutschenkel hindurch erstreckenden Bohrung jeweils in 

35 einer von zwei, in Richtung der L&ngsachse beabstandet 
angeordneten, parallelen Ebenen liegen f wobei Mittelachse 
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der Aufnahmebohrung im Schneideinsatz, in Richtung der 
Langsachse betrachtet, die Mittelachse der sich durch 
beide Nutschenkel hindurch erstreckenden Bohrung unter 
einem bestimmten Winkel schneidet. 

5 

Die relative Anordnung und Lage der beiden 
Mittelachsen zueinander hangt auch von der Gestaltung des 
Klemmelements und der Aufnahmebohrung im Schneideinsatz 
ab. Durch eine geeignete Gestaltung des Klemmelements und 

10 der Aufnahmebohrung im Schneideinsatz unter 
Beriicksichtigung der relativen Anordnung und Lage der 
beiden Mittelachsen laflt sich die Verteilung der iiber das 
Klemmelement entlang der Innenwand der Aufnahmebohrung 
auf den Schneideinsatz ausgeiibten Druckkraft positiv 

15 beeinflussen und damit eine nahezu drehmomentfreie 
Anpressung des Schneideinsatzes gegen die in der 
Vertiefung vorgesehene zveite Anschlagf lache erzielen. 
Wird der Schneideinsatz in diesem Fall durch Betatigung 
des Klemmelements gegen die Nutschenkel des Halters 

20 geklemmt, erfahrt er somit eine Klemmkraft, deren 
Klemmkraftkomponenten-Wirkungslinien im wesentlichen nur 
, gegen die erste wie auch zweite Anschlagflache gerichtet 
sind. 

25 Um eine moglichst gute PreBkraftverteilung entlang 

der Innenwand der Aufnahmebohrung im Schneideinsatz zu 
erzielen r hat es sich als vorteilhaft herausgestellt, 
wenn die SchrSgfiache durch eine wenigstens 
abschnittsweise konische Ausbildung der Aufnahmebohrung 

30 im Schneideinsatz und/oder der Klemmschraube realisiert 
wird. In diesem Fall wirkt bei der Betatigung der 
Klemmschraube die an dem einen Bauteil vorgesehene 
Konusflache in Form einer ersten Keilflache mit der an 
dem anderen Bauteil vorgesehenen Flache in Form einer 

35 zweiten Keilflache in der Art und Weise eines sogenannten 
Keilf lachengetriebes zusammen, durch welches mit einer 
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bei Betatigung der Kleinmschraube auf zubringenden 
verhaltnismaBig kleinen Kraft in Richtung der Mittelachse 
der sich durch beide Nutschenkel hindurch erstreckenden 
Bohrung (bei relativ groBem Weg der Klemmschraube) eine 
groBe Kraftwirkung (Keilwirkung) senkrecht zu den 
Keilflachen erzielt wird, wodurch der Schneideinsatz (bei 
relativ kleinem Weg) gegen die erste wie auch zweite 
Anschlagflache gepreBt wird. 

Zur Ausbildung eines derartigen Keilf ISchengetriebes, 
wie es vorstehend erwahnt wurde, geniigt es im Grunde, 
wenn nur die Aufnahmebohrung oder die in die 
Aufnahmebohrung eingreifende Klemmschraube wenigstens 
abschnittsweise konisch ausgebildet ist, so daB die an 
einem der Bauteile (d.h. an der Klemmschraube oder an der 
Aufnahmebohrung im Schneideinsatz ) vorgesehene 
Konusflache die am anderen Bauteil (d.h. an der 
Aufnahmebohrung im Schneideinsatz oder an der 
Klemmschraube) vorgesehene Gegenflache, die 

beispielsweise auch zylindrisch ausgebildet sein konnte, 
unter einem spitzen Winkel, dem sogenannten Keilwinkel 
schneidet. 

Die Aufnahmebohrung im Schneideinsatz weist jedoch 
bevorzugt als eine der Keilflachen eine konische 
Innenflache und der in die Aufnahmebohrung eingreifende 
Schaftabschnitt der Klemmschraube als die andere 
Keilf lache eine konische AuBenflache auf. Ebenso ware es 
jedoch auch moglich, wenn die Aufnahmebohrung im 
Schneideinsatz als eine Keilflache eine zylindrische 
Innenflache und der in die Aufnahmebohrung eingreifende 
Schaftabschnitt der Klemmschraube als die andere 
Keilflache eine konische AuBenflache auf weist. 

Um einen optimalen Spannungszustand zu erzielen und 
den Schneideinsatz drehmomentfrei mit der Klemmkraft zu 



WO 00/07761 

PCT/EP99/05217 

12 



beaufschlagen, ist es ferner von Vorteil, wenn die 
Mittelachse der sich durch beide Nutschenkel hindurch 
erstreckenden Bohrung die Langsachse des Bohrwerkzeugs 
kreuzt . 

5 

Fiir den Fall, daB das Klemmelement als eine 
Klemmschraube ausgestaltet ist, die eine durch beide 
Nutschenkel hindurch gehende Bohrung durchsetzt, hat es 
sich im Hinblick auf eine vollflachige Anlage des 
10 Schneideinsatzes am Halter weiter als vorteilhaft 
erwiesen, wenn unterhalb des Vertiefungsgrurides ein sich 
von der Vertiefungsgrundf lache aus in Langsrichtung zum 
Schaftabschnitt hin erstreckender Klemmschlitz 
ausgebildet ist, der in einer ersten Ebene liegt, die 
15 unter einem bestimmten Winkel gegeniiber der von der 
Querachse und der Langsachse auf gespannten Ebene verdreht 
ist und die Mittelachse der sich durch beide Nutschenkel 
hindurch erstreckenden Bohrung normal auf dieser ersten 
Ebene steht. Durch diese Maflnahme kann auch bei nicht 
genau auf das Nutprofil abgestimmtem Schneideinsatz, 
insbesondere bei in Bezug auf die Nutseitenf lachen nicht 
exakt planparallelen Seitenf lachen des Schneideinsatzes, 
eine vollflachige Anlage der Seitenf lachen des 
Schneideinsatzes an der jeweiligen Nutseitenf lache 
erzielt werden. Somit ist vorteilhafterweise einer im 
Stand der Technik nahezu nicht vermeidbaren Vibration des 
Schneideinsatzes in der Nut bei kritischen 
Bearbeitungsaufgaben jegliche Grundlage entzogen. 

30 in ersten Versuchen mit einem Prototypen konnten 

besonders gute Wirkungen nachgewiesen werden, wenn der 
vorstehend beschriebene Klemmschlitz in einer ersten 
Ebene liegt, die unter einem Winkel, der beispielsweise 
zwischen 0° und 30% vorzugsweise 10° , betragt, gegeniiber 

35 der von der Querachse und der Langsachse auf gespannten 
Ebene verdreht ist. Des weiteren kann mit einem 
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VerhSltnis zwischen dem Durchmesser des Bohrwerkzeugs und 
der Erstreckungstiefe des Kleinmschlitzes von der 
Nutgrundflache aus in Richtung zum Schaftabschnitt im 
Bereich zwischen 2,5 und 6 eine gute Klemmwirkung 
erreicht werden. Als besonders vorteilhaft hat sich hier 
ein VerhSltnis von ungefahr 4 herausgestellt. 

Als ein uberraschender Effekt bei dieser 
erfindungsgemaBen Weiterbildung eines gattungsgemaBen 
Bohrwerkzeugs hat sich ergeben, daB durch den im Halter 
zusatzlich zur Nut und Vertiefung ausgebildeten 
Klemmschlitz anstatt einer eventuell zunachst erwarteten 
Schwachung des Bohrwerkzeugs im Vergleich zu einem im 
Bereich unterhalb der Vertiefungsgrundf lache aus 
Vollmaterial bestehenden Bohrwerkzeugs wider Erwarten 
eine Erhdhung der Stabilitat des Bohrwerkzeugs durch das 
Zusammenwirken der Krafte und Momente, die durch den iiber 
die Klemmschraube zusammengespannten Klemmschlitz erzielt 
werden, erreicht wird, wodurch zudem ein absolut 
spielfreier, vollflachig kraftschliissiger Sitz des 
Schneideinsatzes im Halter gewahrleistet ist. Dabei 
erlaubt diese Weiterbildung vorteilhafterweise groBere 
Fertigungstoleran-zen bei der Herstellung der Nut und 
somit eine wirtschaftlichere Herstellung des 
Schneideinsatzsitzes, was in entsprechender Weise ebenso 
fiir die Herstellung des Schneideinsatzes gilt. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung hat die 
Nut f im Querschnitt betrachtet, ein trapezformiges Profil 
mit unter einem bestimmten Neigungswinkel gegeniiber der 
von der Langsachse und der Querachse auf gespannten Ebene 
zur Bohrerspitze hin nach innen geneigten Innenflachen 
der Nutschenkel. Dabei kann der Neigungswinkel zwischen 
0° und 5° betragen, bevorzugt wird jedoch ein 
Neigungswinkel von etwa 1,5°. Diese Ausgestaltung kann 
bei gleichzeitig analog modif izierten Seitenf lachen des 
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Schneideinsatzes mit demselben Neigungswinkel, sofern der 
Schneideinsatz beispielsweise iiber die vorstehend 
erwahnte Spannut in Richtung der Querachse in die Nut 
einfiihrbar ist, eine Erleichterung der Montage des 
5 Bohrwerkzeuges und damit eine Reduzierung der 
Herstellungskosten ermoglichen, da der Schneideinsatz 
nach dessen Einfugen im verspannten Zustand durch das 
trapezformige Nutprofil gegen Herausf alien gesichert ist. 

10 Wie es bereits erwahnt wurde, werden gattungsgemafle 

Bohrwerkzeuge mit austauschbaren Schneideinsatzen im 
allgemeinen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten betrieben. 
Um den aus den hohen Schnittgeschwindigkeiten 
resultierenden Vibrationen und den dadurch bedingten 
15 dynamischen Beanspruchungen standhalten zu konnen, weisen 
derartige Bohrwerkzeuge meist einen relativ groBen 
Kerndurchmesser auf r was eine Abnahme des Spannutvolumens 
zur Folge hat. Der aus dem geringeren Spannutvolumen 
resultierende Nachteil im Hinblick auf eine schlechtere 
Spaneabfuhr aus dem Bohrloch laBt sich beispielsweise 
jedoch dadurch beheben, daB die Spaneabfuhr mittels eines 
unter hohem Druck an die Bohrwerkzeugspitze zugefiihrten 
Kuhl- und/oder Schmiermittels , beispielsweise einer 
Schneidemulsion, zur Kuhlung und/oder Schmierung des 
Bohrwerkzeugs unter stiitzt wird. Die Kuhl- und/oder 
Schmiermittelzufuhr erfolgt vorzugsweise iiber einen im 
wesentlichen in Richtung der Langsachse verlaufenden, am 
Kopfabsachnitt des Halters austretenden Kiihlmittelkanal f 
der sich in dem in der Nahe des Kopfabschnitts des 
Halters liegenden Bereich vorzugsweise in zwei Teilkanale 
teilt, die jeweils an einer StirnflSchen der Nutschenkel 
austreten. 



Der erfindungsgemaBe Aufbau der Bohrspitzenhalterung 
eignet sich im Prinzip fur alle gangigen 
Schneidenverlaufe und Bohrwerkzeugspitzengeometrien. Dies 
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ist in erster Linie darauf zuriickzufiihren, daB die zur 
Befestigung des Schneideinsatzes erforderlichen 
FunktionsflMchen moglichst einfach gehalten sind. Mit der 
erfindungsgemaBen Gestaltung der Befestigung kann das 
Verhaltnis zwischen dem Durchmesser des Bohrwerkzeugs , d. 
h. der Abstand der beiden Nebenschneiden voneinander, zu 
der Abmessung des Schneideinsatzes in Richtung der 
Langsachse des Bohrwerkzeugs erheblich angehoben werden, 
vorzugsweise in einen Bereich von etwa 1,5. Es hat sich 
gezeigt, daB die Bohrwerkzeugspitzenhalterung ohne 
weiteres fur Bohrwerkzeuge einsetzbar ist, die 
Bohrungstiefen von bis zu 10 x d erlauben. Das Verhaltnis 
zwischen dem Durchmesser des Bohrwerkzeugs und der 
axialen Lange eines Fiihrungsabschnitts des 
Schneideinsatzes ist vorzugsweise bis in den Bereich urn 
3,5 angehoben. 

Das erfindungsgemaBe Bohrwerkzeug und vorteilhafte 

Oder alternative Weiterentwicklungen werden anhand eines 

bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen und einigen 

Abwandlungen unter Bezugnahme auf die beigefugten 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 eine Seitenansicht eines Halters des erfin- 
dungsgemaBen Bohrwerkzeugs r 

Fig, 2 eine vergroBerte Seitenansicht des Kopfabschnitts 
des in Fig, 1 dargestellten Halters , 

Fig. 3a eine frontale Draufsicht des Kopfabschnitts des 
in den Figuren 1 und 2 dargestellten Halters, 

Fig. 3b eine Schnittansicht des Kopfabschnitts des in den 
Figuren 1 und 2 dargestellten Halters langs einer 
Linie Illb-IIIb in Fig. 2, 
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Fig, 3c eine Schnittansicht eines abgewandelten 
Kopfabschnitts des in den Figuren 1 und 2 
dargestellten Halters langs der Linie Illb-IIIb 
in Fig. 2, 

Fig. 4 eine Seitenansicht des erf indungsgemaBen 
Schneideinsatzes , 

Fig. 5 eine Draufsicht des erf indungsgemaBen 
Schneideinsatz gemaB Fig. 4, 

Fig. 6a eine Unteransicht des erf indungsgemaBen 

Schneideinsatzes gemSB Fig. 4, 

Fig. 6b eine Unteransicht eines abgewandelten 
Schneideinsatzes , 

Fig. 7a eine Seitenansicht des erf indungsgemaBen 
Schneideinsatzes gemaB Fig. 4 in . Richtung der 
Querachse, 

Fig. 7b eine Seitenansicht eines abgewandelten des 
Schneideinsatzes gemaB Fig. 6a in Richtung der 
Querachse , 

Fig. 8a eine Seitenansicht des Kopfabschnitts des in Fig. 

1 dargestellten Halters mit eingesetztem 
Schneideinsatz , 

Fig. 8b eine Teilschnittansicht des Kopfabschnitts des in 
Fig. 8a dargestellten Halters mit eingesetztem 
Schneideinsatz langs einer Linie VIII-VIII in 
Fig. 9a, 
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Fig. 9a eine Schnittansicht des Kopfabschnitts des in den 
Figuren 8 a und 8b dargestellten Bohrwerkzeugs 
langs einer Linie IX-IX in Fig. 8b; 

5 Fig. 9b eine Schnittansicht eines abgewandelten 
Kopfabschnitts und Schneideinsatzes des in den 
Figuren 8a und 8b dargestellten Bohrwerkzeugs 
langs der Linie IX-IX in Fig. 8b; 

10 Fig. 9c eine Schnittansicht eines abgewandelten 
Kopfabschnitts und Schneideinsatzes des in den 
Figuren 8a und 8b dargestellten Bohrwerkzeugs 
langs der Linie IX-IX in Fig. 8b; 

15 Fig. 9d eine Schnittansicht eines abgewandelten 
Kopfabschnitts und Schneideinsatzes des in den 
Figuren 8a und 8b dargestellten Bohrwerkzeugs 
langs der Linie IX-IX in Fig. 8b; und 

20 Fig. 10 eine vergroBerte Seitenansicht eines 

abgewandelten Kopfabschnitts des in den Figuren 1 
und 2 dargestellten Halters. 

Unter Bezugnahme auf die Figuren 1, 2, 3a, 3b, 4, 5, 
25 6a, 7a, 8a, 8b und 9a wird im folgenden ein bevorzugtes 
Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaBen Bohrwerkzeugs 2 
beschrieben. 

Das erf indungsgemaBe Bohrwerkzeug 2 umf aBt einen 
30 Halter 4, einen Schneideinsat2 6 und eine Klemmschraube 8 
zur Befestigung des Schneideinsatzes 6 am Halter 4. Diese 
Bauteile werden nachstehend ausfiihrlich beschrieben. 

Der Halter 4 des erfindungsgemaBen Bohrwerkzeugs 2 
35 ist gem&B der Darstellung in den Figuren 1, 2 und 3a im 
wesentlichen zylindrisch ausgebildet und weist eine Dreh- 
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bzw. Langsachse z und senkrecht dazu verlaufende 
Querachsen x und y auf. Der Halter 4 ist unterteilt in 
einen Schaftabschnitt 10 , iiber den das Bohrwerkzeug 2 in 
eine nicht dargestellte Werkzeugaufnahme eingespannt 
werden kann, und in einen Kopfabschnitt 12 zur 
Befestigung des Schneideinsatzes 6. 

Zu diesem Zweck ist, wie es insbesondere aus der 
Darstellung in den Figuren 1, 2 und 3a hervorgeht, an dem 
dem Schaftabschnitt 10 abgewandten, freien Ende des 
Kopfabschnitts 12 eine in Richtung der Querachse y, 
diametral durch den Kopfabschnitt 12 verlaufende, 
beispielsweise herausgefraste, Nut 14 ausgebildet, die 
sich zur Bohrwerkzeugspitze hin off net. Die Nut 14 ist 
durch Nutseitenflachen 14a, 14b, die zugleich die 
Innenflachen von Nutschenkeln 16, 18 bilden, sowie durch 
eine Nutgrundflache 14c begrenzt. Die Nutseitenflachen 
14a und 14b sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel als zu der 
von der Langsachse z und der Querachse y auf gespannten 
Ebene Ezy parallele, jeweils auf einer entgegengesetzten 
Seite der Ebene Ezy und von dieser gleich beabstandet 
angeordnete Planflachen ausgebildet- Die Nutgrundf lache 
14c ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel ebenfalls als eine 
Planf lache ausgebildet, die jedoch normal zu der von der 
Langsachse z und der Querachse y auf gespannten Ebene, 
d.h. parallel zu der von den Querachsen x und y 
auf gespannten Ebene Exy, ausgerichtet ist. Die 
Nutseitenflachen 14a, 14b stehen somit im rechten Winkel 
zur Nutgrundflache 14c und sind in Richtung der Querachse 
y ausgerichtet. Die Nutgrundflache 14c fungiert in diesem 
Ausfiihrungsbeispiel feraer als die erste Anschlagf lache, 
auf der der nachstehend ausfiihrlicher beschriebene 
Schneideinsatz 6 im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 
2 sitzt, wie es insbesondere der Fig. 8a entnehmbar ist. 
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Mit den Bezugszeichen 24a und 24b sind Spannuten 
angegeben, die sich um den AuBenumfang des Kopf abschnitts 
12 des Halters 4 wendelfdrmig in Richtung der Langsachse 
z zur Bohrwerkzeugspitze hin erstrecken und an den 
Stirnseiten am freien Ende des Kopf abschnitts 12 des 
Halters 4 austreten. 

GemSfl der Darstellung in den Figuren 1, 2, 3a und 3b 
erstreckt sich im AnschluB an die Nut 14 von der 
Nutgrundflache 14c ausgehend, parallel zur Langsachse z 
eine, beispielsweise herausgefraste, Vertiefung 20 in den 
Kopfabschnitt 12 des Halters 4. wie es eingangs bereits 
erwaLhnt wurde, weist das erfindungsgemoBe Bohrwerkzeug 2 
einen relativ groflen Kerndurchmesser auf, so daB die 
Ausbildung der Vertiefung 20 im Kern 3 des Bohrwerkzeugs 
2 keine wesentliche Beeintrachtigung der Festigkeit und 
der Stabilitat verursacht. 

Nun wird auf die Figuren 3a und 3b Bezug genommen; in 
der Vertiefung 20 ist die zweite Anschlagf lache 20a 
vorgesehen, an der der Schneideinsatz 6 im montierten 
Zustand des Bohrwerkzeugs 2 anliegt. Die Vertiefung 20 
ist durch Vertiefungsseitenf lachen 20b, 20c sowie eine 
Vertiefungsgrundf lache 20d begrenzt. Die 

Vertiefungsgrundflache 20d kann wie die Nutgrundflache 
14c als eine zur Langsachse z normale Planflache 
ausgebildet sein. Die Vertiefungsseitenf lachen 20b, 20c 
gehen im Bereich der Nutseitenf lachen 14a, 14b im 
wesentlichen biindig in diese iiber. In diesem 
Ausfiihrungsbeispiel ist die zweite Anschlagf lache 20a als 
eine in Bezug auf die Querachse y normale Planflache 
ausgebildet, die die Vertiefungsseitenf lache 20c in einem 
rechten Winkel schneidet, wodurch die Abmessung x' (vgl. 
Fig. 3b) von der zweiten Anschlagf lache 20a aus in 
Richtung der Querachse x maximal wird, wie es aus Fig. 3b 
hervor geht . 
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Die Vertiefung 20 hat in Bezug auf die Langsachse z 
eine Querschnittsf lache, die in die Querschnittsf lachen 
der Spannuten 24a, 24b miindet. Diese Ausgestaltung 
verschafft den Vorteil, daB sich iiber die Spannut 24b 
beispielsweise ein Fraswerkzeug parallel zur Querachse y 
in die Vertiefung 20 einfiihren laBt, um an der 
Innenf lache 20b der Vertiefung 20 die zweite 
Anschlagflache 20a anzufertigen, an der der 
Schneideinsatz 6 im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 
2 anliegt. Die Vertiefung 20 hat gemaB der Darstellung in 
den Figuren 8a und 8b eine von der Nutgrundf lache 14c aus 
gemessene Tiefe T, die groBer ist als die Lange L des 
sich in Richtung der Langsachse z erstreckenden 
Fortsatzes 7 des Schneideinsatzes 6, so daB gewahrleistet 
ist, daB der Schneideinsatz 6 im montierten Zustand des 
Bohrwerkzeugs 2 auf der ersten Anschlagflache 14c sitzt 
und nicht die Vertiefungsgrundf lache 20c beruhrt. 

In diesem Ausfxihrungsbeispiel sind die erste 
Anschlagflache 14c und die zweite Anschlagflache 20a 
somit entweder von auBenliegenden oder wenigstens von 
auBeh gut zuganglichen Flachen gebildet, die sich somit 
problemlos anfertigen bzw. bearbeiten lassen. Die erste 
Anschlagflache 14c wie auch die zweite Anschlagflache 20a 
weisen daher eine hohe Oberf l&chengiite auf; dies 
resultiert in einer auBerst prazisen und stabilen 
Zentrierung des Schneideinsatzes 6 am Halter 4. 

Im AnschluB an die Vertiefung 20 ist in Richtung zum 
Schaftabschnitt 10 hin des weiteren ein diametral durch 
den Kopfabschnitt 12 gehender Klemmschlitz 34 
ausgebildet, der in einer Ebene liegt, die unter einem 
Winkel p, der zwischen 0° und 15° , vorzugsweise etwa 10° 
betragt, gegemiber der von der Querachse y und der 
Langsachse z auf gespannten Ebene um die Langsachse z im 
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Gegenuhrzeigersinn verdreht ist. Bei der Montage des 
Bohrwerkzeugs 2 laBt sich durch den Klemmschlitz 34 und 
das dadurch bedingte Zusammenwirken der auf den 
Schneideinsatz 6 einwirkenden Klemmkrafte auch bei nicht 
5 genau auf das Nutprofil abgestimmtem Schneideinsatz 6, 
insbesondere bei in Bezug auf die Seitenf lichen 14a und 
14b nicht exakt planparallelen Seitenf lachen 6a , 6b des 
Schneideinsatzes 6, die in Pig. 7a zu sehen sind, eine 
vollflachige Anlage der Seitenflachen 6a und 6b des 
10 Schneideinsatzes 6 an der jeweiligen Nutseitenf lache 14a 
bzw. 14b erzielen. Das Verhaltnis zwischen dem in Fig. 9a 
angegebenen Durchmesser D des Bohrwerkzeugs 2 und der in 
Fig. 8a angegebenen Erstreckungstiefe t des 
Klemmschlitzes 34 von der Nutgrundf lache 14c aus in 
15 Richtung zum Schaftabschnitt 10 hin liegt im Bereich 
zwischen 1,5 und 3, vorzugsweise bei etwa 2,25. Bei einem 
derartigen Verhaltnis wird eine gute Klemmwirkung 
erreicht. 

Oberhalb der Nutgrundf lache 14c erstreckt sich eine 
durch die beiden Nutschenkel 16 und 18 gehende, guer zum 
Klemmschlitz 20, d.h. normal zu Ebene des Klemmschlitzes 
34, ausgerichtete Bohrung 22, deren Mittelachse 23 in 
einer zur LSngsachse z normalen Ebene liegt. Die Bohrung 
22 wird von der als das Klemmelement fungierenden 
Klemmschraube 8 durchsetzt, wie es beispielsweise aus 
Fig. 3b hervorgeht. Die Bohrung 22 besteht aus dem im 
Nutschenkel 16 ausgebildeten Bohrungsabschnitt 22a zur 
Aufnahme eines Kopfabschnitts 8a der Klemmschraube 8 
sowie einem im Nutschenkel 18 ausgebildeten 
Bohrungsabschnitt 22b mit Innengewinde zur Aufnahme eines 
AuBengewindeabschnitts 8c der Klemmschraube 8. 

Wie es in Fig. 3b gezeigt ist, besteht die 
Klemmschraube 8 aus dem Kopf abschnitt 8a, der in dem 
entsprechend angepaBten Abschnitt 22a der Bohrung 22 im 



WO 00/07761 



22 



PCT/EP99/05217 



Nutschenkel 16 eingesetzt ist, dem AuBengewindeabschnitt 
8c, der in dem mit dem Innengewinde versehenen 
Bohrungsabschnitt 22b der Bohrung 22 im Nutschenkel 18 in 
Eingriff stent, sowie einem sich zwischen dem 
5 Kopfabschnitt 8a und dem AuBengewindeabschnitt 8b 
erstreckenden Schaftabschnitt 8c, der in einer 
Aufnahmebohrung 36 (vgl. Fig. 4) des nachstehend 
beschriebenen Schneideinsatzes 6 eingesetzt ist, Der 
Schaftabschnitt weist eine sich vom Kopfabschnitt 8a zum 
10 Gewindeabschnitt 8b hin verjiingende, d.h. konische 
AuBenumfangsflache auf, wie es beispielsweise aus Pig. 9a 
hervorgeht. 

In den Figuren 4, 5, 6a und 7a ist der in die Nut 14 
15 des Kopfabschnitts 12 des Halters 4 einzusetzende 
Schneideinsatz 6 dargestellt. Die auBeren Abmessungen des 
Schneideinsatzes 6 sind dabei unter anderem so gewahlt, 
daB er im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 2 gemaB 
den Figuren 8a und 8b iiber das freie Ende des 

20 Kopfabschnitts 12 in Richtung der Langsachse z wie auch 
in Richtung der Querachse y vorsteht. wie es oben bereits 
erwahnt wurde, weist der Schneideinsatz 6 den sich im 
montierten Zustand in die Vertiefung 20, zum 
Schaftabschnitt 10 hin erstreckenden Fortsatz 7 mit einem 

25 gemaB der Darstellung in Fig. 6a im wesentlichen 
rechteckigen Querschnitt auf, der insbesondere infolge 
einer relativ groBen Abmessung in Richtung der Querachse 
y einen insgesamt relativ groBen Flacheninhalt hat. An 
diesem Fortsatz 7 ist eine zur Querachse y normale 

30 Planflache 7a ausgebildet, iiber die der Schneideinsatz 6, 
wie es vorstehend bereits erwahnt wurde, im montierten 
Zustand des Bohrwerkzeugs 2 an der zweiten Anschlagf lache 
20a anliegt. Diese konstruktive MaBnahme bestimmt 
schlieBlich die Lageorientierung des Schneideinsatzes 6 

35 in der Nut 14 des Kopfabschnitts, 12. Ein Wenden des 
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Schneideinsatzes 6 um 180° um die Langsachse z ist in 
diesem Ausfiihrungsbeispiel somit nicht moglich. 

Wie es in den Piguren 4, 5, 6a und 7a gezeigt ist, 
hat der Schneideinsatz 6 flauptschneiden 30a, 30b, die 
einen stumpfen Winkel einschlieBen, Nebenschneiden 32a , 
32b sowie SpanflMchen 33a, 33b. Wie es beispielsweise in 
den Figuren 8a und 9a gezeigt ist, laufen die im Halter 4 
ausgebildeten Spannuten 24a, 24b jeweils im Bereich einer 
der beiden Spanflachen 33a, 33b aus und gehen in diese 
uber- Der Schneideinsatz 6 ist ferner durch die 
vorstehend erwahnten Seitenf lachen 6a und 6b, uber die 
der Schneideinsatz 6 an der jeweiligen Nutseitenf lache 
14a, 14b anliegt und die jeweils in die Seitenf lachen des 
Fort sat zes 7 iibergehen, eine eigentlich aus zwei 
Teilf lachen bestehende Flache 6c, uber die der 
Schneideinsatz 6 an der ersten Anschlagfiache 14c 
anliegt, sowie eine untere Flache 6d begrenzt, die im 
montierten Zustand von der Vertiefungsgrundf lache 20d 
beabstandet angeordnet ist. Die Seitenf lachen 6a, 6b, die 
Flache 6c und die Seitenf lache 7a, die in diesem 
Ausfiihrungsbeispiel FunJctionsf lachen bilden, sind im 
Hinblick auf eine moglichst groflf lachige und stabile 
Anlage komplementSr zu deh jeweiligen Gegenf lachen, d.h. 
den NutseitenflSchen 14a, 14b, der Nutgrundf lache 14c 
bzw. der zweiten Anschlagf lache 20a, d.h. als zur 
Langsachse bzw. der Querachse normale Planf lachen, 
ausgebildet. Am Schneideinsatz 6 ist des weiteren eine 
Aufnahmebohrung 36 mit einer sich im montierten Zustand 
des Bohrwerkzeugs 2 vom Bohrungsabschnitt 22 a im 
Nutschenkel 16 zum Bohrungsabschnitt 22b im Nutschenkel 
18 hin konisch verjiingenden Innenumfangs flache 
ausgebildet. 

Wie es aus den Figuren 8b und 9a hervorgeht, weist 
die rotationssymmetrische Auflenumf angs flache des 
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Schaftabschnitts 8b der Klemmschraube 8 dieselbe 
Konizitat auf wie die Innenumfangsflache der 
Aufnahmebohrung 36 , ist jedoch im Durchmesser kleiner als 
die Aufnahmebohrung 36. Die Mittelachse 38 der 
Aufnahmebohrung 36 im Schneideinsatz 6 ist in derselben 
Richtung orientiert wie die Mittelachse 23 der sich durch 
die beiden Nutschenkel 16 r 18 hindurch erstreckenden 
Bohrung 22. Den Darstellungen in den Figuren 8b und 9a 
ist ferner entnehmbar, da£ die Mittelachse 38 der 
Aufnahmebohrung 36 im Schneideinsatz 6 gegeniiber der 
Mittelachse 23 der sich durch die beiden Nutschenkel 16 , 
18 hindurch erstreckenden Bohrung 22 sowohl in Richtung 
der Querachse y wie auch in Richtung der Langsachse z 
parallel versetzt angeordnet ist. 

Die konische AuBenumfangsf lache des Schaftabschnitts 
8b und die ebenfalls konische Innenumfangsflache der 
Aufnahmebohrung 36 des Schneideinsatzes 6 bilden jeweils 
eine von zwei Keilflachen eines sogenannten 
"Keilflachengetriebes", durch welches mit einer bei 
Betettigung der Klemmschraube 8 auf zubringenden # 
verhaltnismaBig kleinen Kraft in Richtung der Mittelachse 
23 der sich durch beide Nutschenkel 16 , 18 hindurch 
erstreckenden Bohrung 22 (bei relativ groflem Weg der 
Klemmschraube 8) eine grofle Kraftwirkung (Keilwirkung) 
senkrecht zu den beiden Keilflachen erzielt wird r wodurch 
der Schneideinsatz 6 (bei relativ kleinem Weg) eine 
Druckkraft in Richtung der Langsachse z wie auch in 
Richtung der Querachse y erfahrt. wahrend der Montage des 
Schneideinsatzes 6 auf den Halter 4 bewegen die beiden 
Mittelachsen 38 und 23 der Aufnahmebohrung 36 bzw. der 
Bohrung 22 aufeinander zu; aufgrund der unterschiedlichen 
Durchmesser der Aufnahmebohrung 36 und der Bohrung 22 
kommen sie jedoch nicht zur Deckung. 
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Bei der Betatigung der Klemmschraube 8 iibt der 
Schaftabschnitt 8b demnach iiber das Keilf lachengetriebe 
auf den Schneideinsatz 6 eine erste Durckkraftkomponente 
gegen die erste Anschlagf lache 14c und eine zweite 
5 Druckkraftkomponente gegen die zweite Anschlagf lache 20a 
aus f wodurch der Schneideinsatz 6 sowohl in Richtung der 
Langsachse z wie auch in Richtung der Querachse y fest 
gegen die erste als auch zweite Anschlagf lache 14c , 20a 
gedriickt wird. 

10 

Der Schneideinsatz ist somit gegen Vibrationen 
wahrend des Betriebs des Bohrwerkzeugs gesichert. Die 
Richtung und Grofle des Versatzes der Mittelachsen 23 und 
38 sind zu diesem Zweck im besonderen so gewahlt, daB im 

15 montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 2 der den ersten und 
zweiten Anschlagf lachen 14c , 20a zugewandte 
AuBenumfangsflachenbereich des Schaftabschnitts 8b der 
Klemmschraube 8 an dem gegeniiberliegenden 
Innenumfangsflachenbereich der Auf nahmebohrung 36 des 

20 Schneideinsatzs 6 eng anliegt, wie es den Darstellungen 
in den Figuren 8b und 9a entnehmbar ist. 

Die Verteilung der iiber die AuBenumfangsf lache des 
Schaftabschnitts 8b bei Betatigung der Kopf abschraube 8 

25 ausgeiibte Druckkraft an der Innenumf angsf lache der 
Auf nahmebohrung 36 des Schneideinsatzes 6 wird letztlich 
auch durch die Kontaktlange der AuBenumfangsf lache des 
Schaftabschnitts 8b der Klemmschraube 8 und der 
Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 im 

30 Schneideinsatz 6 in Richtung der Querachse x bestimmt. Da 
in diesem Ausfiihrungsbeispiel die Lange der 
AuBenumfangsflache des Schaftabschnitts 8b der 
Klemmschraube 8 im wesentlichen der Lange der 
Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 im 

35 Schneideinsatz entspricht, wie dies aus Fig. 9a 
hervorgeht, wird der Schneideinsatz 6 im wesentlichen 



WO 00/07761 



26 



PCT7EP99/05217 



iiber die ganze Lange der Innenumf angsf lache der 
Aufnahmebohrung 36 mit der Druc3ckraft beauf schlagt, so 
daB der Schneideinsatz 6 die resultierende 
Druckkraftwirkungslinie in Richtung der Querachse x etwa 
5 auf halber Kontaktlange der AuBenumf angsf lache des 
Schaftabschnitts 8b der Klemmschraube 8 und der 
Innenumf angsf lache der Aufnahmebohrung 36 im 
Schneideinsatz 6 erfahrt. 

10 Bei der Betatigung der Klemmschraube 8 erfahrt der 

Schneideinsatz 6 somit eine Druckkraft, deren 
Wirkungslinie gegen die erste und zweite Anschlagflache 
14c , 20a gerichtet ist. Gleichzeitig wird der 
Schneideinsatz 6 bei sich aneinander annahernden 

15 Klemmschlitzseitenflachen an die Nutschenkel 16 , 18 
gepreBt. Dabei erfahrt der Kopf abschnitt 12, insbesondere 
die Nutschenkel 16, 18 , eine elastische Verformung, die 
einen Spannungszustand hervorruft, der selbst im Fall des 
Auftretens einer starken Vibration des Bohrwerkzeugs 2 zu 
20 einer hohen Stabilitat und einer zuverlassigen Fixierung 
des Schneideinsatzes 6 am Halter 4 bewirkt. 



Die Zentrierung und Fixierung des Schneideinsatzes 6 
in der im Kopf abschnitt 12 ausgebildeten Nut 14 erfolgt, 

25 wie bereits erwahnt, iiber die erste Anschlagflache 14c 
und die zweite Anschlagflache 20a, wobei die erste 
Anschlagflache 14c den Schneideinsatz 6 in Richtung der 
Langsachse z und die zweite Anschlagflache 20a den 
Schneideinsatz 6 in Richtung der Querachse y 

30 positioniert. Durch die relativ groBf lachige Abstutzung 
des Schneideinsatzes 6 an den beiden Anschlagf lachen 14c, 
20a einerseits und die relative groBe Querschnittsf lache 
des Fortsatzes 7, insbesondere in Richtung der Querachse 
y andererseits , laBt sich ein infolge Druckbeanspruchung 

35 des Fortsatzes 7 verformungsbedingter Versatz des 
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Schneideinsatzes 6 in Richtung der Querachse y wahrend 
des Betriebs des Bohrwerkzeugs 2 effektiv verhindern. 

Die auBeren Abmessungen des Schneideinsatzes 6 wie 
auch des Fortsatzes 7 sind auf die jeweiligen Abmessungen 
der im Kopf abschnitt 12 ausgebildeten Nut 14 wie auch der 
Vertiefung 20 natiirlich derart abgestimmt, daB sich ein 
Klemmzustand erzielen laBt, wie er aus den Figuren 
erkennbar ist. Im Hinblick auf eine ausreichende 
Stabilitat des Bohrwerkzeugs 2 ist unter anderem 
entscheidend, daB im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 
2 die Seitenflachen 6a , 6b des Schneideinsatzes 6 
vollstandig, d.h. moglichst ohne Spalte, an der 
jeweiligen Nutseitenf lache 14a, 14b anliegen. Zu diesem 
Zweck ist es vorteilhaft, wenn die Breite des 
Klemmschlitzes 34 quer zur Querachse y so gewahlt ist, 
daB selbst im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 2 der 
Klemmschlitz 34 nicht geschlossen ist, d.h. die 
Klemmschlitzseitenflachen einander nicht beruhren. Des 
weiteren muB der Versatz der Mittelachse 23 der Bohrung 
22 gegenuber der Mittelachse 38 der Aufnahmebohrung 36 so 
groB gewahlt sein, daB im montierten Zustand des 
Bohrwerkzeugs 2 auf den Schneideinsatz derart groBe 
Klemmkrafte wirken r daB die am Schneideinsatz 
vorgesehenen Flachen 7a und 6c vollstandig an der zweiten 
Anschlagflache 20a bzw. an der ersten Anschlagf lSche 14c 
anliegen . 

Wie die Figuren 1, 3a, 3b und 9a zeigen, ist im 
Halter 4 ferner ein Kiihl- und/oder Schmiermittelkanal 40 
ausgebildet, der sich im oberen Bereich des 
Kopfabschnitts 12 des Halters 4 in zwei Teilkanale 40a 
und 40b teilt. Die beiden Teilkanale 40a und 40b treten 
jeweils an der Stirnflache des freien Endes des 
Kopfabschnitts 12 des Halters 4 aus. Wie es bereits 
erwahnt wurde, werden gattungsgemaBe Bohrwerkzeuge mit 
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austauschbaren Schneideinsatzen im allgemeinen bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten betrieben. Um den aus den hohen 
Schnittgeschwindigkeiten resultierenden Vibrationen und 
den dadurch bedingten dynamischen Beanspruchungen 
5 standhalten zu konnen, weisen derartige Bohrwerkzeug 
meist einen relativ groBen Kerndurchmesser auf, was eine 
Abnahme des Spannutvolumens zur Folge hat. Der aus dem 
geringeren Spannutvolumen resultierende Nachteil im 
Hinblick auf eine schlechtere Spaneabfuhr aus dem 

10 Bohrloch laBt sich bei dem erfindungsgemaBen Bohrwerkzeug 
2 jedoch dadurch kompensieren, daB die Spaneabfuhr 
mittels eines unter hohem Druck an die Bohrwerkzeugspitze 
zugefiihrten Kiihl- und/oder Schmiermittels , beispielsweise 
einer Schneidemulsion, zur Kuhlung und/oder Schmierung 

15 des Bohrwerkzeugs 2 unterstiitzt wird. 



20 



Selbstverstandlich sind Abweichungen von dem zuvor 
beschriebenen Aus fiihrungsbei spiel moglich, ohne den 
Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. 



Die Figuren 3c , 6b und 7b zeigen eine Abwandlung des 
vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiels des 
erfindungsgemaBen Bohrwerkzeugs 2 in Bezug auf die in der 
Vertiefung 20 vorgesehene zweite Anschlagf lache 20a und 

25 die am Fortsatz 7 des Schneideinsatzes 6 vorgesehene 
Planf lache 7a, die im montierten Zustand des 
Bohrwerkzeugs 2 an der zweiten Anschlagf lache 20a 
anliegt. Die zweite Anschlagf lache 20a geht in dieser 
Abwandlung in die Vertiefungsgrundf lache 20b in eine 

30 Rundung iiber, die beispielsweise einen Durchmesser hat, 
der dem Durchmesser eines in eine Richtung parallel zur 
Langsachse z eingefiihrten Fraswerkzeugs entspricht. Im 
Gegensatz zu dem in Fig. 3b gezeigten Ausfiihrungsbeispiel 
weist die zweite Anschlagf lache 20a in der Abwandlung in 

35 eine Richtung normal zu der von der Langsachse z und der 
Querachse y aufgespannten Ebene eine kleinere Abmessung 
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auf, wie es in Fig. 3c mit x» ' angegeben ist. Die am 
Fortsatz 7 des Schneideinsatzes 6 ausgebildete Planf lache 
7a ist dementsprechend der zweiten Anschlagf lache 20a 
angepaBt, wie es aus den Figuren 6b und 7b ersichtlich 
ist. Durch diese MaBnahme laBt sich der technische 
Aufwand im Zusammenhang mit der Prazisionsbearbeitung der 
jeweiligen Flachenabschnitte im Eckbereich an der 
Schnittlinie der zweiten Anschlagf lache 20a mit der 
Vertief ungsseitenf lache 2 Ob deutlich verringern , ohne 
10 dabei die zweite Anschlagf lache 20a wesentlich zu 
verringern. Selbst wenn die Querschnittsf lache der 
Vertief ung 20 oder die Querschnittsf lachen der Spannuten 
24a , 24b so gewahlt sind, daB ein Zugang in die 
Vertief ung 20 iiber die Spannut 24b parallel zur Querachse 
15 24 nicht mehr moglich ist, kann die zweite Anschlagf lache 
20a in diesem Fall dennoch problemlos und mit hoher 
Genauigkeit angefertigt werden, da die bei Einfiihrung 
beispielsweise eines Fraswerkzeugs parallel zur 
Langsachse z im allgemeinen Schwierigkeiten bereitenden 
Flachenabschnitte im Eckbereich an der Schnittlinie der 
zweiten Anschlagf lache 20a mit der 

Vertief ungsseitenf lache 20c nicht prazise bearbeitet 
werden muB, 

Die Figuren 9b und 9c zeigen weitere Abwandlungen in 
Bezug auf die Ausgestaltung der Aufnahmebohrung 36 im 
Schneideinsatz 6 bzw. in Bezug auf die Ausrichtung der 
Mittelachse 38 der Aufnahmebohrung 36 im Schneideinsatz 6 
und der Mittelachse 23 der Bohrung 22 in den beiden 
Nutschenkeln 16, 18 zueinander. 



Wahrend in dem vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel gemaB der Darstellung in den Figuren 
8b und 9a die rotations symmetrische AuBenumf angsf lache 
des Schaftabschnitts 8b der Klemmschraube 8 wie auch die 
Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 konisch 
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ausgebildet sind, ist gemSB der Darstellung in Fig. 9b 
nur die Aufienumf angsf lache des Schaftabschnitts 8b der 
Klemmschraube 8 konisch ausgebildet. Die 

Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 im 
5 Schneideinsatz 6 ist dagegen als eine zylindrische 
Durchgangsbohrung ausgebildet. Die Mittelachse 38 der 
Aufnahmebohrung 36 im Schneideinsatz 6 schneidet daher, 
bei einer Betrachtung in Richtung der Langsaches z, die 
Mittelachse 23 der sich durch die beiden Nutschenkel 16, 

10 18 hindurch erstreckenden Bohrung 22 unter einem spitzen 
Winkel a. Die Mittelachse 38 der Aufnahmebohrung 36 im 
Schneideinsatz 6 und die Mittelachse 23 der sich durch 
die beiden Nutschenkel 16 , 18 hindurch erstreckenden 
Bohrung 22 liegen jedoch wie im vorstehenden 

15 Ausfuhrungsbeispiel jeweils in einer von zwei, in 
Richtung der Langsachse z beabstandet angeordneten, 
parallelen Ebenen. 

Eine weitere Abwandlung soil an der Darstellung in 
20 Fig. 9c deutlich gemacht werden. In diesem Fall ist die 
Mittelachse 38 der Aufnahmebohrung 36 im Schneideinsatz 6 
gegeniiber der Mittelachse 23 der sich durch die beiden 
Nutschenkel 16, 18 hindurch erstreckenden Bohrung 22 
sowohl in Richtung der Querachse y als auch in Richtung 
25 der Langsachse z parallel versetzt angeordnet. Im 
Unterschied zum vorstehend beschriebenen 

Ausfuhrungsbeispiel, in dem die Mittelachsen 23 und 38 
der Bohrung 22 bzw. der Aufnahmebohrung 36 unter einem 
Winkel a auf der von der Langsachse z und der Querachse y 
30 aufgespannten Ebene stehen, wie es in Fig. 3b gezeigt 
ist, bildet in der aktuellen Abwandlung die von der 
Langsachse z und der Querachse y aufgespannte Ebene eine 
Normalebene in Bezug auf die Mittelachsen 23 und 38 der 
Bohrung 22 bzw. der Aufnahmebohrung 36, wie es aus der 
Darstellung in Fig. 9c ersichtlich ist. In diesem Fall 
liegt der Klemmschlitz 34 zweckmaBigerweise in der von 
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der Langsachse z und der Querachse y aufgespannten Ebene 
liegen bzw. parallel dazu. 

Um die aus der Druckkraftverteilung an der 
Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 im 
Schneideinsatz 6 resultierende Druckkraftwirkungslinie 
mehr zu den ersten und zweiten Anschlagf lachen 14c und 
20a hin zu verlagern, ist es vorteilhaft / den 
Schaftabschnitt 8b der Klemmschraube 8 in zwei Bereiche 
zu teilen, wobei der an den Kopf abschnitt 8a 
anschlieBende Bereich des Schaftabschnitts 8b 
beispielsweise zylindrisch und der an den 
AuBengewindeabschnitt 8c anschlieBende Bereich des 
Schaftabschnitts 8b konisch ausgebildet ist. Durch eine 
geeignete Abstimmung der Lange des an den 
AuBengewindeabschnitt 8c anschlieBenden konischen 
Bereichs des Schaftabschnitts 8b in Richtung der 
Querachse x auf die Lange der zweite Anschlagflache 20a 
in Richtung der Querachse x kann in diesem Fall erreicht 
werden, daB sich die Druckkraft nur iiber den Bereich der 
Innenumfangsflache der Aufnahmebohrung 36 im 
Schneideinsatz 6 in Richtung der Querachse x 
konzentriert, der in Bezug auf die Querachse x auf Hohe 
der ersten und zweiten Anschlagf lachen 14c und 20a 
liegt. Durch eine derartige Gestaltung der Klemmschraube 
8 kann also die Druckkraftwirkungslinie in den Bereich 
der ersten und zweiten Anschlagf lachen 14c und 20a 
verlagert werden, wodurch der Schneideinsatz 6 im 
montierten Zustand des Bohrwerkzeugs 2 im wesentlichen 
drehmomentfrei gegen die ersten und zweiten 
Anschlagfiachen 14c und 20a gepreBt ist. Dies ist in Fig. 
9d veranschaulicht. 

In Fig. 10 ist eine Abwandlung der Bohrwerkzeugspitze 
des in Fig. 1 dargestellten erfindungsgemaBen 
Bohrwerkzeugs 2 dargestellt. Die Nut 14 ist hier 
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trapezformig ausgebildet; d.h., daB die Nutseitenf lachen 
14a, 14b unter einem Neigungswinkel £ zur 
Bohrwerkzeugspitze hin nach innen geneigt sind. Ferner 
ist auch hier der Klemmschlitz 34 und die Bohrung 22 zur 
Aufnahme der Klemmschraube 8 erkennbar. Zur Vereinfachung 
der Herstellung wird man den Neigungswinkel Q der 
Nutseitenf lachen 14a, 14b nach Positiv und den 
Neigungswinkel der nicht dargestellten korrespondierenden 
Seitenf lachen 6a , 6b des Schneideinsatzes 6 nach Negativ 
tolerieren. Je nach Ausgestaltung kann der Neigungswinkel 
C zwischen 0° und 5° betragen, vorzugsweise wird ein Nei- 
gungswinkel £ von 1,5° gewahlt. Die Abwandlung des 
Querschnitts der Nut 14 von einem rechteckigen Profil zu 
einem trapezf ormigen Profil macht naturlich nur dann 
Sinn, wenn Schneideinsatz 6 und Nut 14 bzw. Vertiefung 20 
groBenmaflig so aufeinander abgestimmt sind, daB sich der 
Schneideinsatz 6 parallel zur Langsachse z oder parallel 
zur Querachse y einfiihren laBt. In diesem Fall kann durch 
die trapezf ormige Profilgebung der Nut 14 bei 
gleichzeitig analog modif iziertem Schneideinsatz 6 eine 
Erleichterung der Montage des Bohrwerkzeuges und damit 
eine Reduzierung der Herstellungskosten ermoglichen, da 
der Schneideinsatz 6 nach dessen Einfiigen im montierten 
Zustand des Bohrwerkzeugs 2 durch das trapezformige 
Nutprofil gegen Herausf alien gesichert ist. 

Das erfindungsgemaBe Bohrwerkzeug 2 mit einem gegen 
Loslosen gesicherten, auswechselbaren Schneideinsatz 6 
ist fertigungstechnisch einfach herzustellen. Dabei 
schwScht der Schneideinsatz 6 die Bohrwerkzeugspitze des 
Halters 4 weniger als bei bisher bekannten 
Bohrwerkzeugbauformen, weshalb dieser mi thin stabiler 
ist. Ein Wechsel des Schneideinsatzes 6 ist schnell und 
einfach zu bewerkstelligen. 
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Als Werkstoffe fiir den Schneideinsatz konnen neben 
Hartmetall auch Keramik- und Cennet-Werkstof fe Anwendung 
finden. Die Schneidenplatte kann als geschliffene oder 
auch lediglich als gesinterte und damit preisgiinstigere 
5 Platte ausgefiihrt sein. Das Anwendungsgebiet liegt bei 
Bohrungstiefen bis zum 10-fachen des Boh- 
rungsdurchmessers . 

Wie die vorstehende Beschreibung zeigt, sind 
10 vielfache Abwandlungen bzw, Abanderungen der 
dargestellten Ausfuhrungsform moglich, ohne den Rahmen 
der Erfindung zu verlassen. 

Selbstverstandlich sind verschiedene Kombinationen 
15 der Merkmale des vorstehend beschriebenen 
Ausfiihrungsbeispiels und der Merkmale der Abwandlungen 
moglich, sofern dies technisch durchfiihrbar sind und 
zweckmaBig erscheinen. 

10 Die Erfindung schafft somit ein Bohrwerkzeug mit 

einem sich in Richtung einer Langsachse erstreckenden 
Halter, der einen Schaftabschnitt und einen Kopf abschnitt 
aufweist, in dem eine orthogonal zur Langsachse , in 
Richtung einer Querachse verlaufende Nut ausgebildet ist, 

25 einem in der Nut eingesetzten Schneideinsatz und einem 
Klemmelement, das eine im Schneideinsatz ausgebildete 
Aufnahmebohrung und eine in wenigstens einem der 
Nutschenkel ausgebildete Bohrung durchsetzt und den 
Schneideinsatz gegen den wenigstens einen Nutschenkel 

30 klemmt. Die Mittelachse der Bohrung in dem wenigstens 
einen Nutschenkel ist gegentiber der Mittelachse der 
Aufnahmebohrung im Schneideinsatz versetzt ist. Das 
Klemmelement und der Schneideinsatz bilden eine Gruppe 
von Bauteilen, aus der ein Bauteil iiber eine Schragflache 

35 mit dem anderen Bauteil in der Art und Weise eines 
Keilflachengetriebes in der Weise zusammenwirkt, daB der 
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Schneideinsatz im montierten Zustand des Bohrwerkzeugs in 
Richtung der Langsachse gegen eine erste Anschlagf lache 
und in Richtung der Querachse gegen eine zweite 
Anschlagf lache gepreBt ist. Das erf indungsgemaBe 
5 Bohrwerkzeug zeichnet sich dadurch aus, daB der 
Schneideinsatz einen sich in Richtung der Langsachse 
erstreckenden Fortsatz aufweist, der sich in eine von der 
Nutgrundflache aus in Richtung der Langsachse zum 
Schaftabschnitt hin ausgebildete Vertiefung erstreckt, in 
10 der die zweite Anschlagf lache vorgesehen ist. 
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Anspruche 

1. Bohrwerkzeug (2) mit: 

einem sich in Richtung einer Langsachse (z) 
erstreckenden Halter (4), der einen Schaftabschnitt 
(10) und einen Kopfabschnitt (12) aufweist, in dem 
eine orthogonal zur Langsachse (z) , in Richtung einer 
Querachse (y) verlaufende Nut (14) ausgebildet ist, 
einem in der Nut (14) eingesetzten Schneideinsatz (6) 
und 

einem Klemmelement (8), das eine im Schneideinsatz 
(6) ausgebildete Aufnahmebohrung (36) und eine in 
wenigstens einem der Nutschenkel (16, 18) 
ausgebildete Bohrung (22) durchsetzt und den 
Schneideinsatz (6) gegen den wenigstens einen 
Nutschenkel (16, 18) klemmt, 

wobei die Mittelachse (23) der Bohrung (22) in dem 
wenigstens einen Nutschenkel (16, 18) gegeniiber der 
Mittelachse (38) der Aufnahmebohrung (36) im 
Schneideinsatz (6) versetzt ist, und 
wobei das Klemmelement (8) und der Schneideinsatz (6) 
eine Gruppe von Bauteilen bilden, aus der ein Bauteil 
uber eine Schragflache mit dem anderen Bauteil in der 
Art und Weise eines Keilf lachengetriebes in der Weise 
zusammenwirkt, da£ der Schneideinsatz (6) im 
montierten Zustand des Bohrwerkzeugs (2) in Richtung 
der Langsachse (z) gegen eine erste Anschlagf lache 
(14c) und in Richtung der Querachse (y) gegen eine 
zweite Anschlagf lache (20a) gepreBt ist, 
dadurch gekennzeichnet, da£ 

der Schneideinsatz (6) einen sich in Richtung der 
Langsachse (z) erstreckenden Fortsatz (7) aufweist, 
der sich in eine von der Nutgrundf lache (14c) aus in 
Richtung der Langsachse (z) zum Schaftabschnitt (10) 
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hin ausgebildete Vertiefung (2) erstreckt, in der die 
zweite Anschlagf lache (20a) vorgesehen ist, und 
die zweite Anschlagf lache (20a) sowie eine an der 
zweiten Anschlagf lache (20a) anliegende Seitenf lache 
(7a) am Fortsatz (7) des Schneideinsatzes (6) als 
Planflachen oder in Bezug auf die Langsachse (z) 
parallele gekriimmte Flachen, wie z.B. 

Zylinderflachen, ausgebildet sind. 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Nutgrundf lache (14c) die erste Anschlagf lache 
(14c) bildet, und diese sowie die an der 
Nutgrundf lache (14c) anliegende Seitenf lache (6c) des 
Schneideinsatzes (6) als zur Langsachse (z) senkrecht 
stehende Planflachen ausgebildet sind. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Mittelachse (38) der 
Aufnahmebohrung (36) im Schneideinsatz (6) in 
Richtung der Langsachse (z) und in Richtung der 
Querachse (y) versetzt ist und daB die zweite 
Anschlagf lache (20a) sowie die an der zweiten 
Anschlagf lache (20a) anliegende Seitenf lache (7a) am 
Fortsatz (7) des Schneideinsatzes (6) als zur 
Querachse (y) senkrecht stehende Planflachen 
ausgebildet sind. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch wenigstens eine sich 
wendelformig am AuBenumfang des Halters (2) 
erstreckende Spannut (22, 24), die im Bereich einer 
der Spanflachen (33a, 33b) des Schneideinsatzes (6) 
auslauft und biindig in diese iibergeht. 
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5. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Klemmelement (8) als 
ein rotationssymmetrischer Korper ausgebildet ist. 

6. Bohrwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Klemmelement (8) als Klemmschraube mit einem 
Kopfabschnitt (8a), einem Schaftabschnitt (8b) und 
einem AuBengewindeabschnitt (8c) ausgestaltet ist, 
wobei im montierten Zustand der Kopfabschnitt (8a) in 
einem ihm angepaBten Bohrungsabschnitt (22a) der 
Bohrung (22) in dem einen Nutschenkel (16) angeordnet 
ist, der Schaftabschnitt (8b) durch die 
Aufnahmebohrung (36) im Schneideinsatz (6) geht und 
der AuBengewindeabschnitt (8c) in einem mit einem 
Innengewinde versehenen Bohrungsabschnitt (22b) der 
Bohrung (22) in dem anderen Nutschenkel (18) 
eingreift. 

7. Bohrwerkzeug nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittelachse (38) der 
Aufnahmebohrung (36) im Schneideinsatz (6) gegenuber 
der Mittelachse (23) der sich durch beide Nutschenkel 
(16, 18) hindurch erstreckenden Bohrung (22) in 
Richtung der Langsachse (z) und in Richtung der 
Querachse (y) parallel versetzt angeordnet ist. 

8. Bohrwerkzeug nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittelachse (38) der 
Aufnahmebohrung (36) im Schneideinsatz (6) und die 
Mittelachse (23) der sich durch beide Nutschenkel 
(16, 18) hindurch erstreckenden Bohrung (22) jeweils 
in einer von zwei, in Richtung der Langsachse (z) 
beabstandet angeordneten, parallelen Ebenen liegen, 
wobei die Mittelachse (38) der Aufnahmebohrung (36) 
im Schneideinsatz (6), in Richtung der Langsachse (z) 
betrachtet, die Mittelachse (23) der sich durch beide 
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Nutschenkel (16, 18) hindurch erstreckenden Bohrung 
(22) unter einem Winkel (a) schneidet. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmebohrung (38) 
im Schneideinsatz (6) und/oder die Klemmschraube (8) 
wenigstens abschnittsweise konisch ausgebildet 
sind/ist. 

10* Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mittelachse (23) der 
sich durch beide Nutschenkel (16, 18) hindurch 
erstreckenden Bohrung (22) die Langsachse (z) kreuzt. 

11. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der 
Nutgrundflache (14c) ein sich in Langsrichtung (z) 
zum Schaftabschnitt (10) hin erstreckender 
Klemmschlitz (34) ausgebildet ist, der in einer Ebene 
liegt, die unter einem Winkel ($) , der zwischen 0° 
und 30°, vorzugsweise 10°, betragt, gegeniiber der von 
der Querachse (y) und der Langsachse (z) 
aufgespannten Ebene verdreht ist, und daB die 
Mittelachse (23) der sich durch beide Nutschenkel 
(16, 18) hindurch erstreckenden Bohrung (22) normal 
auf der Ebene des Klemmschlitzes (34) steht. 

12. Bohrwerkzeug nach Anspruch 11 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verhaltnis zwischen dem 
Durchmesser (D) des Bohrwerkzeugs (2) und der Tiefe 
(t) des Klemmschlitzes (34) in Richtung der 
Langsachse (z) zwischen 2,5 und 6, vorzugsweise bei 
etwa 4, liegt. 

13. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nut (14) im 
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Querschnitt ein trapezformiges Profil aufweist, wobei 
die Seitenflachen (14a, 14b) der Nut (14) unter einem 
Neigungswinkel (q) von 0° bis 5° r vorzugsweise von 
1* 5°, gegeniiber der von der Langsachse (z) und der 
5 Querachse (y) auf gespannten Ebene geneigt sind. 

14. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Halter (2) wenigstens 
ein im wesentlichen in Richtung der Langsachse (z) 

10 verlaufender, am Kopf abschnitt (12) des Halters (2) 

austretender Kuhlmittelkanal (40) ausgebildet ist. 

15. Bohrwerkzeug nach Anspruch 14 f dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kuhlmittelkanal (40) sich in 

15 dem in der Nahe des Kopfabschnitts (12) des Halters 

(4) liegenden Bereich in zwei Teilkanale (40a, 40b) 
teilt, die jeweils an einer der Stirnflachen der 
Nutschenkel (16, 18) austreten. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=20001128 STATUS=0>The invention relates to a boring tool 
comprising 

a retaining device which extends in the direction of a longitudinal 
axis and 

which comprises a shaft section and a head section. A groove which 
runs 

orthogonal in relation to the longitudinal axis and in the direction 
of a 

transversal axis is configured in said head section. The boring tool 
also 

comprises a cutting insert which is inserted in the groove, and 
comprises a 

clamping element. Said clamping element passes through a receiving 
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boring 

configured in the cutting insert and through a boring configured in 
at least 

one of the groove limbs. In addition, the clamping element clamps 
the cutting 

insert against the at least one groove limb. 
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